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Blaianlagefur die Herstellung von Hohlkfirpern aus Kunststoff. 

© Urn bei Blasanlagen fur die Herstellung von Hohlk&rpern 
aus Kunststoff mit einem von mindestens einem Extruder 
gespeisten, einen Kunststoffhohlstrang senkrecht nach un- 
ten auspressenden Blaskopf hohe AuspreBgeschwindigkei- 
ten ausnutzen, dabei bei geringem Platzbedarf moglichst 
gecinge Massen auf mdglichst kurzen Wegen ohne gegensei- 
tlge Bahinderung bewegen und gegebenenfalls auch mehre- 
re Extruder platzsparend unterbringen zu kdnnen, sind je 
eine Blasform (6 bis 9) tragende, vertlkal hebund senkbare, 
mit der gedffneten Form auf Teilkreisbahnen unter die Duse 
des Blaskopfes (5) horizontal einschwenkbare SchlieBgestel- 
le (10 bis 13) vorgesehen. deren jedem in der zur Schlau- 
chaufnahmestellung entgegengesetzten, zuruckgeschwenk- 
ten Steliung eine stationare Blasstation mit nachfolgenden 
Ver- unpVoder Bearbeitungsstationen (l-IV) zugeordnet ist, 
und die so gesteuert sind. daB die Bewegungsbahnen 
jeweils zweier im Maschinenzyklus aufeinanderfolgender 
SchlieBgestelle einen durchgehenden Kurvenzug gleicher 
Laufrichtung Widen. 
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Blasanlage fur die Herstellung von Hohlkorpern aus 
Kunststoff 



In der Technik der Herstellung von Hohlkor- 
pern aus Kunststoff nach der Blasmethode, bei der 
Abschnitte eines fortlaufend extrudierten Schlauches 
von einer zwischen einer Schlauchaufnahmestation 
5 und einer Blasstation zyklisch bewegten geteilten 
Blasf orm aufgenommen und nacb deren SchlieBen im 
Pormnest aufgeblasen werden, wird durch die Vervoll- 
kommnung der praktisch obne Massenbewegung arbei- 
tenden Extrudertechnik die SchlauchauspreBgeschwin- 
10 digkeit immer groBer, wahrend damit die mit der 

Bewegung erbeblicher Massen verbundene Technik der 
Bewegung der Blasf ormen nicht Schritt halten kann. 
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Erhebliche bewegte Massen riihren daher, dafi die 
Formbewegung die Bewegung der Formteile auseinander 
zum Offnen und auf einander zu zum Schliefien der 
Form sowie die Bewegung der gesamten Form ein- 
5 schlieBlich ihres Schliefimechanj emus unter den 
Extruder zur Aufnahme schlauchf ormiger Vorf orm- 
linge und aus dieser Aufnahmeposition in die Bias- 
station und zuriick einschliefit. Hierzu muB die ge- 
offnete Blasform, nachdem aus ihr ein vorher in 

10 ihr ausgeblasener Hohlkorper entnommen vurde y im 

geoffneten Zustand unter den Blaskopf dee Extruders 
fahren, den inzwischen in richtiger Lange ausge- 
spritzten Schlauchabschnitt als Vorformling durch 
Schliefien, d.h. Zusammenfahren der Formteile auf- 

15 nehmen, im geschlossenen Zustand in die Blasstation 
fahren, in der z.B. ein Blasdorn in den an einer 
Seite of f enen Vorformling einf ahrt und in dieser 
Stellung verharren, bis der Hohlkorper ausgeblasen 
und nach dem Offnen der Form entnommen ist, urn Harm 

20 mit einem neuen Zyklus zu beginnen. Das dauert seine 
Zeit und erfordert die Bewegung grofierer Massen, 
namlich einmal der Formteile (Offnen und Schliefien) 
und der gesamten Form einschliefilich des gesamten 
Schli efisyst ems (Schlauchaufnahme station - Blassta- 

25 tion) . 

Als Losung dieses Problems bietet sich an, 
mehr als eine Blasform einem Extruder zuzuordnen, 
wobei in der fiegel zwei Formen auf einer geraden 
Bahn aus der Blasstation in die Schlauchaufnahme- 
50 station abwechselnd von zwei Seiten aus gefahren 
werden (Zwei-Stationen-Maschine) , wahrend bei mehr 
als zwei Blasformen diese meist auf einer Kreis- 
bahn bewegt werden (Rundtischmaschinen). 
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Bei der Herstellung von Hohlkorpern aue 
Kunststoff im Blasverfahren besteht aber der Ge- 
samtherstellungszyklus nicht nur aus der Aufnahme 
eines Vorformlings und dem Aufbla B en desselben zum 
fertigen Hohlkorper. Vielmehr sind meist dazwischen 
und/oder danach weitere Be- und Verarbeitungsope- 
rationen erforderlich. So mufi z.B. der ausgeblasene 
Hohlkorper in der geschlossenen Porm abkiihlen, bis 
er die fur die Entnahme erforderliche Verfestigung 
erreicht hat, der aus Hals- und Bodenbutzen beste- 
hende Abfall mufi innerhalb oder auBerhalb der Bias- 
form entfernt werden, und haufig muB der fertige 
Hohlkorper auch noch innerhalb oder auBerhalb der 
Porm mit einem Etikett versehen oder bedruckt werden. 
15 Palls unter Druck stehende Pliissigkeiten eingefullt 
werden sollen, ist auch eine Innendruckprufung 
zweckmaBig. AuBerdem ist bei der die Haltbarkeit 
und gegebenenfalls Transparenz der hergestellten 
Hohlkorper wesentlich verbessernden, allgemein 
20 "biaaciales Recken" genannten Methode eine Auftei- 
lung des Blasvorgangs in die Herstellung eines Vor- 
korpers aus dem Vorf ormling in einer Vorblasf orm 
und des Pertigkorpers aus dem Vorkorper in einer 
zweiten Blasform der Pertigblasf orm , gegebenenfalls 
25 mit einer Zwischentemperierung, erforderlich, so 
daB auch in diesem Palle nach dem ersten Blasvor- 
gang weitere Ver- und Bearbeitungsstationen notwen- 
dig sind, die hier iiberhaupt nur beispielsweise 
ohne Anspruch auf Vollstandigkeit aufgefiihrt sind. 

30 Der Einsatz von Rundtischmaschinen macht es 

zwar moglich, daB mehr als zwei, z.B. drei oder vier 
Blasformen durch nur einen Extruder mit Vorformlingen 



01 851 10 



- 4 - 

gespeist werden, jedoch wird d^Ldurch das Problem 
der Nachfolgearbeiten nicht zufriedenstellend ge- 
lost. Entweder setzt man auf die Kreisbahn des Bund- 
tisches neben Jede Schlauchaufnahme station auBer 
einer Blasstation auch beispielsweise Kiihlstation, 
Butzentrennstation, Priif station, Etikettier- und 
Entnahmestation, wodurch der Tischdurchmesser und 
das Zeitintervall zwischen zwei Schlauchaufnahme- 
vorgangen sehr groB wird, Oder man arbeitet mit 
kleineren Intervallen und kann dann keine oder nur 
wenige Nachf olgestationen unterbringen. Die Platz- 
frage spielt aber natiirlich eine erheblicbe Rolle 
und dies insbesondere dann, wenn mehr als zwei For- 
men auf mehr als einen gemeinsam einen Blaskopf 
speisenden Extruder arbeiten soli en. Dies ist bei 
dem sog. ^ Co--Extrusionsverfahren ,, der Pall* Bei 
diesem verden aus mehreren Schichten aus unter- 
schiedlichem Material bestehende Schlauche verar- 
beitet, die so hergestellt werden, daB in einem 
Blaskopf mehrere coaxial zueinander liegende Schlau- 
che erzeugt und miteinander verbunden werden, und 
hierzu konnen, veil fiir jede Schicht ein Extruder 
benotigt wird, unter Umstanden funf und mehr Ex- 
truder erforderlich sein. Da die Blasformen in der 
Kegel am Bande des sie tragenden Hundtisches ange- 
bracht sein miissen, muB natiirlich auch der BlaB- 
kopf des Extruders auf eine Stelle dieses Bandes 
ausgerichtet sein, Miissen also bei einem Co-Extru- 
sionsblasen mehr als zwei Oder drei Extruder unter- 
gebracht werden, so miissen diese sternformig ange- 
ordnet werden, und das bedeutet, daB fiir die Be- 
rechnung des Gesamtplatzbedarf es die horizontal 
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verhaltnismaBig grofien Plata benotigenden Extruder 
zum Gesamtdurchmesser des fiundtisches hinzugerech- 
net werden miissen. 

Das bei einen Hohlstrang sehr schnell aus- 
5 pressenden Extrudern auftretende Problem ist in Zu- 
sammenhang mit dem in einer Vorblasform den Vor- 
formling zum Vorkorper ausblasenden und die sen in 
weiteren Pertigblasformen zum Fertigkorper ausbla- 
senden biaxialen Secken bereits in der DE-OS 

10 22 56 684 angesprochen. Nach dieser wird Jeweils 
eine Vorblasform auf einer geraden Bahn zwischen 
dem Blaskopf eines Extruders und einer Vorblassta- 
tion hin- und hergefahren, zu welcher Vorblasstation 
mindestens zwei Fertigblasf ormen gehoren. Dies kann 

15 entweder in der Weise geschehen, daB die beiden 
Pertigblasf ormen auf Teilkreisbahnen zwischen der 
Vorblasstation und der Pertigblasstation nacheinan- 
der bewegt werden Oder dadurch, daB die Fertigblas- 
formen stationer angeordnet sind und' der jeweils 

20 ausgeblasene Vorkorper, an seinem Blasdorn hangend, 
auf jenen Teilkreisbahnen aus der Vorblasstation 
zwischen die geoffneten Pertigblasf ormen gefahren 
wird. Die Kriimmungsmittelpunkte der Kreisbahnen fur 
dxe Verschwenkung der Pertigform Oder Blasdorne 

25 liegen dabei einander abgewandt, d.h. die Kriimmungs- 
bauche einander zugewandt Oder zueinander konvex. 
Abgesehen davon, daB bei dieser bekannten Methods 
mit unterschiedlichen Bahnen, namlich einer geraden 
Bahn fur eine Vorblasform und gekriimmten Bahnen fiir 

30 mehrere Pertigblasformen und dabei zusatzlich ver- 
schiedenen Geschwindigkeiten gearbeitet werden muB, 
tntt leicht eine gegenseitige Behinderung zweier 



0185110 

- 6 - 

nebeneiaander liegender Fertigblaaf ormen ein bzw. t 
urn dieee zu verhindern f muB mit groBen Bahnduroh- 
messern gearbeitet verden, und dies fiihrt wegen 
der dann weit auseinander liegendezx Kriimmungsmit- 
telpunkte, in denen die Schwenkachsen gelagert 
sind, zu einem groBen Platzbedarf und langen Scbwenk- 
armen. 

Demnach lag der Erfindung die Aufgabe zugrunde f 
eine mit mehr als zwei Blasformen auf einen einen 
Schlauch auspressenden Blaskopf arbeitende Blasan- 
lage zu schaffen, die bei geringem Platzbedarf mog- 
lichst geringe Massen auf moglichst kurzen Wegen 
ohne gegenseitige Behind erung bewegt und gegebenen- 
falls auch den platzsparenden Eineatz mehrerer Exfcru- 
der erlaubt. 

Diese Aufgabe lost die Erfindung mit den in 
den Anspriichen genannten Merkmalen. Sie ist an einem 
keinen Anspruch auf Vollstandigkeit erhebenden Aus- 
fuhrungsbeispiel scbematisoh dargestellt und anhand 
dieses beschrieben. Es stellen dar: 

Pig. 1 eine Auf sicht auf eine Anlage nach der 
Erfindung, schematised und in wesent- 
lich verkleinertem MaBstab, 

Fig. 2 eine Seitenansicht der Anlage nach 

Pig. 1 in einem dieser gegeniiber ver- 
groBerten MaBstab, 

Pig. 3 ein Zyklusdiagramm. 
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Bei dem dargestellten Beispiel speisen vier 
in Pig. 1 nur mit ihren sicb kreuzenden Teilmittel- 
achsen dargestellte Extruder 1,2,3 und 4 einen Blas- 
kopf 5, der senkrecht nach unten kontinuierlich 
5 einen Vorformlinge bildenden Schlauch auspreBt. Die- 
sem Blaskopf 5 sind vier Blasformen 6,7,8 und 9 mit 
ihren schwenkbaren SchlieBgeatellen 10,11,12 und 13 
sowie stationaren Bias- und nachfolgenden Verarbei- 
tunge- und/ oder Bearbeitungsstationen I-IV zugeordnet. 

10 Jedes SchlieBgestell besteht in iiblicher und in der 
Blast echnik bevahrter Weise aus einer Blasform, 
deren Pormteile je auf einer Spannplatte 14a,14b 
montiert sind, die viederum an SchlieBplatten 15a, 15b 
befestigt sind. Die SchlieBplatte 15a und e in Quer- 

15 haupt 16 sind durch Holme 17 verbunden, auf denen 
die SchlieBplatte 15b mit der zugehorigen Spann- 
platte und Pormhalfte gleitend verschiebbar ist. 
Biese Einheit wird durch einen geeigneten, zwischen 
der SchlieBplatte 15b und dem Querhaupt 16 angeord- 

20 neten Antrieb, z.B. einen Spindel- oder Kniehebel- 
antrieb, fur das SchlieBen der Porm in Bichtung auf 
die SchlieBplatte 15a oder zum Offnen weg von ihr 
verschoben. 



An jeder als "SchlieBgestell" bezeichneten 
25 Gesamteinheit "Porm-Spannplatten-SchlieBplatten-Puh- 
rungsholme-Antrieb" ist ein schrag nach auBen seit- 
lich abstehender kurzer Schwenkarm 18 befestigt, 
dessen Mittelachse mit der des SchlieBgestells einen 
spitzen Winkel <x einschlieBt und der urn eine senk- 
30 rechte Achse 19 in Pfeilrichtung A-B auf einer Teil- 
kreisbahn schwenkbar ist. Am SchlieBgestell oder 
seinem Schwenkarm greift auf dessen Seite schrag 
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ein hydraulischer Oder pneumatiecher Oder mechani- 
scher Schvenkmotor 20 an t der das SchlieBgestell 
um seine senkrechte Achse 19 in Pfeilrichtung A in 
die Schlauchaufnahmestation unterhalb des Bias- 
kopf es 5 des Extruders Oder der Extruder schwenkt 
Oder in Pfeilrichtung B in die der Blasstellung 
entsprechende Ausgangslage zuriickholt* Diese Schwenk- 
motoren 20 konnen sehr nahe dem schwenkachsensei- 
tigen Ende der SchlieBgestelle angreifen, wodurch 
kleine Baueinheiten im Bereich der Be- und Verar- 
beitungsstationen und kurzere Bewegungszeiten ge- 
schaffen werden. Der Winkel B, den ein von zwei 
zusa mmengehor enden SchlieBgestellen mit der gemein- 
samen Mittelachse M durch den Blaskopf in der Blas- 
stellung einschliefit, liegt unter 90° • Dadurch 
werden verbal tnismaBig kurze Wege geschaffen, die 
auch f weil die Schwenkachsen 19 Jewells zweier 
SchlieBgestelle nahe beieinander und nahe ihrer 
Mittelachsen liegen sowie wegen der Lage der Schwenk- 
motoren, zu einem geringen Platzbedarf der Gesamt- 
anlage beitragen* 

Bei dem dargestellten Beispiel sind Jewells 
zwei SchlieBgestelle 10,13 - 11,12 nebeneinander 
und sich paarweise gegeniiberliegend in einem beide 
Schwenkachsen 19' *19 w aufnehmenden Sockel 21 zu- 
sammengefaBt. Die Stellung des SchlieBgestelle 10 
vird als Schlauchauf nahmestellung , die der iibrigen 
als Blasstellung bezeichnet, weil in der Stellung 
des SchlieBgestelle 10 die Form sich unter dem Blas- 
kopf 5 befindet und das ausgespritzte Schlauchstiick 
als Vorformling aufnehmen kann t wahrend in der ande- 
ren f entgegengesetzten Stellung z.B. mittels eines 
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heb- und senkbaren Blasdornes der in die geschlossene 
Form eingespannte Vorformling zum Hohlkorper ausge- 
blasen wird. Die paarweise Zusammenfassung mit dicht 
beieinander zugevandt liegenden Schwenkachsen 19 
und die gegeniiberliegende Anordnung von oe zwei 
paarweise zusammengefaBten SchlieBgestellen 10,13 - 
11,12 wirkt platzaparend, erleichtert den Zugang zum 
Blaskopf und erlaubt die versand- und ladetechnisch 
giinstige Teilung des Maschinengrundrahmens in glei- 
che Teile. 

Jedem der vorbeschriebenen SchlieBgestelle 
ist stationar eine Blasstation mit Nachf olgestationen 
zugeordnet, die in Fig. 1 nur dem UmriB nach sche- 
matisch dargestellt und mit I-IV bezeichnet sind* 
Sie liegen rechtwinklig zu der Blasstellung des 
SchlieBgestells, damit die geblasenen Gegenstande 
aus der geoffneten Form ohne Umlenkung von einer in 
die nachste Station transportiert werden konnen. DaB 
nur die SchlieBgestelle bewegl; und die Blasstationen 
mit Nachf olgestationen stationar angeordnet sind, 
fiihrt zu einem moglichst geringen Energiebedarf und 
einer guten Zuganglichkeit der ortsfesten Bias- und 
Nachfolgestationen. Vegen der Zusammenfassung je- 
weils zveier SchlieBgestelle 10,13 - 11,12 mit ihren 
Schwenkachsen 19 auf einem Sockel 21 konnen auch die 
Stationen I bis IV ohne erhohten Platzbedarf fur die 
Gesamtanlage so angeordnet werden, daB der Zugang 
zum Blaskopf bei stillstehender Maschine nicht ver- 
sperrt ist* 

Die Schwenkbewegungen der SchlieBgestelle 
werden so gesteuert, daB sie sich im Gesamtmaschi- 
nenzyklus gegenseitig nicht behindern, d.h. immer 
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so i da£ die Bahnkurven zweier 1m Anlagezyklus auf- 
einanderfolgender SchlieBgestelle einen durchge- 
b end en Kurvenzug gleicher Laufrichtung bilden, wie 
dies schematiBch Pig* 3 darstellt. Fig* 3a zeigt 
5 eine Auf sicht auf die Anordnung der auf dem Blas- 
kopf 5 arbeitenden SchlieBgestelle 10 bis 1? in 
einer gegenxiber Fig. 1 weiter vereinfachten und 
verkleinerten Darstellung, wahrend Fig. 3b und 3c 
nur die Bewegungspfeile 10 1 bis 13' bzw. 10 M bis 

10 13" der auf einanderf olgenden , unter den Blaskopf 
schwenkenden Blasformen mit SchlieBgestellen dar- 
stellt. Dabei ist die jeweils einschwenkende Form 
durch einen ausgezogenen und die gleichzeitig in 
die Blasstellung zuruckschwenkende Form, die im 

15 vorangegangenen Takt einen Vorformling holte, durch 
einen gestrichelten Pfeil gekennzeichnet. Im Takt (A) 
z.B. fahrt eine geoffnete Form auf der Bahn 10' 
unter den Blaskopf 5, wahrend gleichzeitig - mit 
gleicher , voreilender Oder verzogerter Geschwin- 

20 digkeit - eine geschlossene Form auf der Bahn 13 • 
in die Blasstellung zuruckschwenkt. Im f olgenden 
Takt (B) fahrt dann die geschlossene Form mit ihrem 
Vorformling auf ihrer Bahn 10* in umgekehrter Eich- 
tung in die Blasstellung zuruck, wahrend gleich- 

25 zeitig eine geoffnete Form auf der Bahn 12 1 zur 
Aufnahme eines Vorf ormlings unter den Blaskopf 5 
einschwenkt. Man erkennt, daB die jeweils unter den 
Blaskopf fahrende Blasf orm und die gleichzeitig vom 
Blaskopf wegfahrende Form des vorangegangenen Tak- 

30 tes einen durchgehenden Kurvenzug gleicher fiichtung 
ohne Spitzen und Ecken ergeben, wobei mehrere Mog- 
lichkeiten der Taktfolge gegeben sind, wie ein Veiv 
gleich der Fig. 3b und 3c zeigt. Dadurch kommt man 
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mit verhaltnismaBig geringem Platz aus und kann 
trotzdem in schneller Reihenfolge ohne Behinderung 
deweils ein ausgestoBenee Schlauchstuck void Blas- 
kopf abnehmen und in die Blasstation iiberfuhren. 

5 Wie aus Pig. 2 ersichtlich, ist jedes 

SchlieBgestell durch Hubmotoren 22 auch in verti- 
kaler Richtung C-D bewegbar, also heb- und senkbar, 
um die Porm unter den Blaskopf fur die Aufnahme 
eines Schlauchstfickes anzuheben und danach schnell 

10 wieder absenken zu konnen, zumindest so schnell, 
daB der mit hoher Geschwindigkeit aus dem Blaskopf 
austretende Schlauch nach dem Abtrennen des Vor- 
formlings nicht auf den abgetrennten Vorformling 
und/oder auf die Formoberflache auflaufen und sich 

15 dabei nicht verkleben, verschweiBen und nicht ver- 

formen kann. Dabei kann das Schwenken eines SchlieB- 
gestelles in Pfeilrichtung A-B und die Vertikalbe- 
wegung C-D so fiberlagert verden, daB eine Kurven- 
bahn entsteht. 



20 * n Fig. 2 sind auch zwei der Extruder, z.B. 

die Extruder 1 und 3 erkennbar, die den gemein- 
samen Blaskopf 5 speisen und auf einer Buhne oder 
einem Podest 23 montiert sind, das auf Saulen oder 
Pfeilern 24 ruht und an dem auch die Blaseinrich- 

25 tungen 25 der stationaren Blaestationen hangen. Da 
alle Extruder auch bei einer durch ihre Zahl er- 
forderlichen sternformigen Anordnung auf ein durch 
den Blaskopf gebildetes Zentrum arbeiten, das auch 
fiir alle SchlieBgestelle Zentrum ist, ist eine 

30 platzsparende Bauweise moglich, die Rundtischma- 
schinen selbst dann nicht aufweisen konnen, wenn 
die Extruder in einer zweiten, fiber dem Rundtisch 
liegenden Ebene montiert sind. 
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Patentanspriiche 



1 . Blasanlage f iir die Herstellung von Hohlkor- 
pern aus Kunststoff , mit einem von mindestens 
einem Extruder gespeisten, einen Kunststoffhohl- 
strang senkrecht nach unten auspressenden Blaa- 
5 kopf (5) und mit mehr als zwei, den Hohl Strang als 
Vorformling abwechselnd aufnehmenden Blasformen 
(6 bis 9), die nach dem SchlieBen in eine Bias- 
station fahren, in der der in der geschlossenen 
Blasform eingespannte Vorformling zum Hohlkorper 
10 aufgeblasen wird, gekennzeichnet 
durch je eine Blasform (6 bis 9) tragende, verti- 
kal heb- und senkbare, mit der geoffneten Form auf 
Teilkreisbahnen unter die Diise des Blaskopfes (5) 
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horizontal einschvenkbare SchlieBgestelle (10 bis 
13) » deren jedem in der zur Schlauchaufnahmestel- 
lung entgegengesetzten f zuriickgeschwenkten Stel- 
lung eine stationare Blasstation mit nachf olgenden 
Ver- und/oder Bearbeitungsstationen zugeordnet ist 
und die so gesteuert sind, dafi die Bewegungsbah- 
nen (10' bis 13 1 ) jeweils zweier im Maschinenzyklus 
aufeinanderfolgender SchlieBgestelle e.inen durch- 
gehenden Kurvenzug gleicher Laufrichtung bilden. 

2. Blasanlage nach dem Anspruch 1 , dadurch 
gekennzeichnet , daB jedes SchlieB- 
gestell (10 bis 13) in der Blasstellung in einem 
tfinkel (oc) geringer ale 90° zu der durch die Diise 
des Blaskopfes (5) gebenden Mittelebene steht, in 
die die geoffnete Blasf orm fur die Schlauchauf- 
nahme einschvenkt . 

3. Blasanlage nach dem Anspruch 1 f dadurch 
gekennzeichnet , daB mit jedem 
SchlieBgestell (10 bis 13) ein schrag seitlich 
abstehender Schwenkarm (18) verbunden ist, dessen 
freies Ends in einer vertikalen Schwenkachse (19) 
gelagert ist. 

4. Blasanlage nach den Anspriichen 1 und 3, 
dadurch gekennzeichnet , daB auf 

der Seite des Schwenkarmes (18) ein Schvenkmotor (20) 
angel enkt ist. 

5. Blasanlage nach den Anspriichen 1 und 4, 
dadurch gekennzeichnet , daB der 
Schwenkmotor (20) nahe dem schwenkarmseitigen Ende 
des SchlieBgestell s angelenkt ist* 
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6. Blasanlage nach den Anspriichen 1, 3 und 4, 
dadurch gekennzeichnet , daB fur 
Oeweils zwei SchlieBgestelle (10,13 - 11,12) ihre 
jeweils auBen einander zugevandt liegenden Schwenk- 
5 achsen (19) in einer Ebene senkrecht zu der ihnen 
gemeinsamen Mittelachse (M) durch die Diise des 
Blaskopfes (5) und nahe beieinander liegen. 

7- Blasanlage nach dem Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet , daB Jeweils zwei 
10 SchlieBgestelle (10,13 - 11,12) auf einem gemein- 
samen Sockel (21) zu einer Einheit zusammengefaBt 
sind. 



8. Blasanlage nach dem Anspruch 1 , dadurch 
gekennzeichnet , daB die Extruder 
15 (1 bis 4) auf einer Buhne (23) oberhalb der SchlieB- 
gestelle montiert sind, an der auch die Blasstatio- 
nen (25) hangen. 
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